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Beschreibung Gummizyiinder gestulpt und dieser Gummizylinder 

wird zwischen zwei Scheiben zusammengepreBt, wo- 

Die Erfindung bezieht sich auf Schleif- und Polier- durch er sich in der Mitte aufwdlbt und dadurch den 

werkzeuge, die in die Spindel rotierender Antriebsma- Schleifring halt Bei Werkzeugen nach DE 85 21 978 Ul 
schinen, die typischerweise von Hand gehalten werden, 5 wird die Form und damit die Verwendungsmdglichkeit 

eingespannt werden kdnnen. des Werkzeuges jeweils durch den Endlos-Schleifringe 

Speziell bezieht sich die Erfindung auf solche Werk- bestimmt Zum Schleifen von Mulden mttssen die 

zeuge, die geeignet sind, beliebig konvexe Fiachen, ins- Schleifringe speziell dafur geformt sein. Die Stirnseite 

besondere doppelt gewdlbte Innenflachen, wie Mulden des Werkzeuges ist hier grundsatzlich nicht zum Schlei- 

oder das Innere von Hohlraumen, zu schleifen. 10 f en verwendbar. 

Bei der Wiederaufarbeitung, Erneuerung und Repa- In DE-GM 76 25 808 ist ein weiteres Werkzeug be- 

ratur von gebrauchten Gegenstanden, Mdbeln, FaJir- schrieben, mit dem sich doppelt gewdlbte Innenflachen 

zeugen oder Gebaudeteilen muB haufig ein vorhande- schleifen lassen. Ein rotationssymmetrischer Schaum- 

ner Oberfiachenbelag durch Schleifen entfernt und die stoffkdrner ist fest mit einer Welle oder Hulse zur Auf- 

Oberflache zur Aufnahme eines neuen Oberflachenbe- 15 nahme einer Welle versehen und auBen mit Schleifkdr- 

lages vorbereitet und gegiattet werden. nern versehen. Die Form des Schaumstoffk6rpers wird 

Bei solchen Arbeiten besteht ein Bedarf fur unspezifi- bei der Herstellung an die Form oder das Profil des 

sche Schleif- und Polierwerkzeuge, da die zu bearbei- Schleifguts angepaBt und hatte beim Schleifen von bi- 

tenden Objekte in der Regel eine Vielfalt von Oberfla- konvexen Hohlraumen allgemeiner Art etwa die Form 

chenformen aufweisen. Innerhalb dieser Gruppe von 20 einer KugeL Bei Werkzeugen nach DE-GM 76 25 808 

Werkzeugen kommt maschineU angetriebenen Schleif- besteht das VerschleiBteil aus einem Verbundstuck, das 

werkzeugen eine besondere Bedeutung zu. Gerade fur nur aufwendig herzustellen ist, insbesondere nicht in 

Gelegenheitsanwender ist es von Vorteil, wenn ihm eine einem Endlosverfahren. 

Art Universalwerkzeug zur Verftlgung steht, mit dem Ein weiteres Werkzeug, mit dem sich ebenfalls flache 
die meisten anfallenden Schleif- und Reinigungsaufga- 25 Mulden schleifen lassen, ist in DE40 10 980A1 be- 
ben geldst werden kdnnen. schrieben. Biegsame, mit Schleifmittel versehene Recht- 

Die Gesichtspunkte Vielseitigkeit und Verwendbar- ecke sind hier zwischen zwei Haltemngen eingespannt 

keit in vorhandenen Antriebsmaschinen bei gleichzeitig Wenn der Abstand zwischen den Halterungen verrin- 

niedrigem StUckpreis sind hier oft wichtiger als etwa gert wird, wdlben sich die Rechtecke in der Mitte nach 

Anpassung an eine spezielle, haufig wiederkehrende 30 auBen. Hier kdnnen bedingt durch die Gberstehenden 

Anwendung und Langlebigkeit des Werkzeuges. Kanten der Halterung nur sehr flache Mulden geschlif- 

Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung fen werden und die Stirnseite des Werkzeuges ist nicht 

die Aufgabe zu Grunde, ein umlauf endes Schleif- und zum Schleifen nutzbar. Die mit Schleifmittel versehenen 

Polierwerkzeug zu schaffen, daB in die Spindel einer Rechtecke sind entweder umstandlich zu wechseln oder 

Werkzeugmaschine, typischerweise einer handgehalte- 35 sie bilden mit der Halterung ein Verbundstiick, das auf- 

nen Bohrmaschine, eingespannt werden kann. wendig herzustellen ist 

Dabei soil das Schleif- und Polierwerkzeug die fol- Weiterhin sind Schleifwalzen, z. B. von Black & Dek- 

genden Anforderungen mdglichst gleichzeitig erfullen: ker hergestellt bzw. vertrieben, bekannt, bei denen ein 

Es soli primar far den Einsatz an laufend wechselnde Zylinder aus Schaumstoff zwischen zwei Scheiben auf 

Oberfiachenformen einsetzbar sein, etwa bei Karosse- 40 einem Schaft in eine Werkzeugmaschine eingespannt 

rie-Schliff oder -Politur. Es soil geeignet sein, sowohl wird und mit diesen Zylinder ein steifer Endlosschleif- 

ebene und einfach gewdlbte Fiachen, wie 2. B. Rinnen ring gehalten wird. Das Werkzeuges ist aber unveran- 

als auch zweifach gewdlbte Fiachen und Hohlraume, derbar zylinderfdrmig und damit nicht zum Schleifen 

wie z.B. Mulden oder das Innere einer Halbkugel, zu von Mulden geeignet 

schleifen oder zu polieren. Dabei soli es ohne Wechsel 45 Die oben genannten Anforderungen werden dadurch 

von Bestandteilen umstellbar sein von einer Form, die erfullt, daB beim Aufbau eines erfindungsgemaBen 

speziell zum Schleifen und Polieren von ebenen und Werkzeuges von einem Zylinder aus porosem, gegen- 

einf ach gewdlbten Fiachen geeignet ist auf eine Form, aber Druck elastischen und gasdurchiassigem Material 

die speziell dem Schleifen und Polieren von doppelt ausgegangen wird An das verwendete Material wird die 

gewdlbten Innenflachen wie Mulden und Hohlraume 50 Forderung gestellt, das es gasdurchlassig, elastisch kom- 

angepaBt ist primierbar, nur in geringem MaBe dehnbar und fest 

FQr die Bearbeitung tiefer liegender und damit genug filr den jewefligen Verwendungszweck sein soil 

schwer erreichbarer Innenflachen soil das Werkzeug Solche Materialien werden vielfach angewendet und ih- 

auch mit der Stirnseite zum Schleifen verwendbar sein, re Stoffeigenschaften kdnnen zur Anpassung an die je- 

um etwa den Boden von Behaitern erreichen zu kdnnen. 55 weilige spezielle Ausgestaltung des Werkzeuges in wei- 

Das Werkzeug soli in seiner Grundform auch bedingt ten Grenzen frei gewahlt werden. Es kdnnen beispiels- 

geeignet sein, Innenkanten zu Schleifen. Fur eine ko- weise die gleichen Materialien verwendet werden, die 

stengOnstige Herstellung soli das VerschleiBteil des das Grundmaterial der als bekannt angenommenen 

Werkzeuges einfach und in wenigen Arbeitsgangen, quaderfdrmigen Schleifbldcke fQr manuellen Einsatz 

idealerweise in einem Endlos-Verfahren, herstellbar 60 bilden. 

sein und es soil nur eine einfach herstellbare, relativ Dieser gefullte Zylinder wird auf seiner Mantelflache 

unspezifische und schnell an unterschiedliche Auf gaben mit einem Belag versehen, der zum Schleifen oder Polie- 

anpaBbar Halterung aufweisen oder bendtigen. ren geeignet ist Dies kann ein vlieBartiges Gewebe sein, 

Es sind Werkzeuge bekannt, die Elemente der vorlie- welches zur Aufnahme eines Poliermittels bestimmt ist 

genden Erfindung enthalten und einige der oben ge- 65 Typischerweise wird es sich um ein kdrniges Schleifmit- 

nannten Anforderungen erfiillen. tel handeta, welches mittels eines geeignetem Bindemit- 

Ein solches Werkzeug ist in DE 85 21 978 Ul be- tels direkt oder indirekt auf die Oberflache aufgetragen 

schriebea Hier werden endlose Schleifringe fiber einen wurde. Es ist allerdings zweckmaBig, daB zur Steigerung 
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der Festigkeit und Lebensdauer des Werkzeuges das werden in Fig. 4 verschieden groBen Druckscheiben (8, 

Schleifmittel an eine Folie oder ein textiles Gewebe 9) verwendet, um den EinfluB der Grdfle der Scheiben 

gebunden wird und dieses Tragermaterial mit dem Zy- auf die Verformung des Zylinders darzustellen. 

linder verklebt ist Fig- * und Fig. 4a zeigen die Bestandteile des Werk- 

Bei Verwendung eines Gewebes als Trager ist es von 5 zeuges vor der Montage bzw. vor dem Einspannen des 

Vorteil, wenn dieses Maschen enthait, so daB das Gewe- Zylinders. Der stirnseitige Teil des Schaftes (2), der in 

be gestaucht und geschert werden kann, ohne dabei Fig. 4 durch eine Kegelkopfschraube realisiert ist, wird 

Faiten zu bilden. Es ist weiter von Vorteil, wenn die durch den Zylinder gesteckt und zunachst soweit in den 

FSden des Gewebes eine ReiBfestigkeit aufweisen, die antriebsseitigen Teil des Schaftes (3), hineingeschraubt, 

auf den Zylindermantel bezogen in tangentialer Rich- 10 daB der Zylinder nur festgehalten wird, ohne sich im 

tung grdBer ist als in axialer Richtung. Wenn ein solches Bereich des Mantel zu verformen (Fig. 4b). Der an- 

Gewebe im Betrieb an einem Dora oder Nagel hangen triebsseitige Teil des Schaftes (3) besteht aus einer lang- 

bleibt, reiBen die achsenparallel verlaufenden Fasern gezogenen Sechseckmutter. 

und es entsteht ein tangential verlaufender RiB in der Das Drehmoment wird vom antriebsseitigen Teil des 

Hulle, der den weiteren Betrieb zwar beeintrachtigt 15 Schaftes (3) fiber die antriebsseitige Druckscheibe (5 

aber nicht zur Zerstdrung des Werkzeug es ffihrt oder 8) auf den Zylinder fibertragen. Die Drehrichtung 

Dieser an der Mantelflache mit Schleifmittel beiegte der Antriebsmaschine ist so gewahlt, daB sich der stirn- 

ausgegeffillte Zylinder aus einem portisem Material, der seitige Teil des Schaftes im Betrieb nicht aus dem ma- 

mit einer axialen Durchfiihrung versehen ist, bildet das schinenseitigem Teil (3) herausdreht 

VerschleiBteil des Werkzeuges. Durch die geometrisch 20 Wenn der Zylinder im Betrieb an einem Werkstuck 

einfache Form ist es mdglich, dieses Teil kostengfinstig hangenbleibt, sich die Antriebsmaschine aber weher- 

herzustellen, da es in zwei Richtungen Eigenschaften dreht, kommt es bei der dargestellten Bauart des Schaf- 

hat, die f Or die Herstellung in einem Endlosverf ahren tes in Fig. 1 bzw. Fig. 2 zu einem Schlupf zwischen dem 

genutzt werden kdnnen. Durch das Fehlen von Schleif- stirnseitigem Teil des Schaftes (2) und der stirnseitigem 

mittel auf den identischen Grundflachen des Zylinders 25 Scheibe (4) und zwischen den entsprechenden antriebs- 

kann beispielsweise ein endloser, gefullter Schlauch aus seitigen Bauteilen (3 und 5). Die Druckscheiben drehen 

einem geeigneten Material mit einem Gewebeband, auf sich nicht auf der Zylinderbasis und es kommt an der 

das schon das Schleifmittel aufgebracht ist, schr&g um- Verbindungsstelle nicht zu MaterialverschleiB am Zylin- 

wickelt oder in achsenparallelen Strangen aufgeklebt der. Kleine, runde Scheiben ohne Profil (9) kdnnen eine 

werden. Die Zylinder kdnnen dann davon in der ge- 30 Ausnahme bilden. 

wfinschte Lange abgeschnitten werden, wobei es beson- Wenn der Schaf t (2, 3) weiter zusammengeschraubt 

ders einf ach ist, die Hone des Schleifkorpers herstel- wird, wird der Zylinder zwischen den Druckscheiben (8, 

IungsmiBig zu variieren. 9) bzw. (4, 5) zusammengepreBt Er verformt sich dabei 

Der Zylinder wird gehalten von einem axialem, auf charakteristische und von der Form und Grdfle der 

durchgehendem Schaft, der mit einem Ende in eine um- 35 Scheiben abhangige Weise (Fig. 4c bzw. Fig. 2). Diese 

laufende Antriebsmaschine eingespannt werden kann, Verformung wird dadurch bestimmt, daB ein poroser, 

und mindestens 2 auf diesem Schaft sitzenden Druck- elastisch komprimierbarer Kdrper, sofern die Luft aus 

scheiben, die an der Basis und der Stirnseite des Zylin- den Poren entweichen kann, gegentiber einer Druckbe- 

ders angreifen und ihn zwischen sich einspannen und lastung nachgibt und auf einen Bruchteil des Ausgangs- 

zusammendrilcken. Der Schaft kann aus mehreren Tei- 40 volumens zusammengedrfickt werden kann. Das Mate- 

len bestehen. Sein Aufbau ist weitgehend frei wahlbar rial des Kdrpers wird dabei lokal verbogen und nicht 

im Sinne der gestellten Anforderungen, es mufi nur ge- notwendigerweise wesentlich gedehnt 

wShrleistet sein, daB der Abstand der Scheiben, die den Eine gleichmaBig an gegenfiberliegenden Seiten eines 

Zylinder axial zusammenpressen, auf einfache Weise vorliegenden Schaumstoffquaders flachig angreifende 

verandert werden kann und die Scheiben dabei in jeder 45 Kraft, die als Druck den Kdrper auf 20% seines Volu- 

Stellung fixiert werden kdnnen. mens zusammenpreBte, fuhrte in umgekehrter Richtung 

Bei den Scheiben handelt es sich beispielsweise um bei betragsmfiBig gleicher Starke nur zu einer Langen- 

einfache Stanzteile mit oder ohne Profil aus Metall- ausdehnungvonetwa5%. 

blech. Die Wahl des Materials ist unwesentlich, es kann Dieses unsymmetrische Verhalten einiger poroser 

auch Kunststoff verwendet werden. 50 Stoffe gegenfiber Druck und Zugbelastung wird in der 

Ihre Form und relative GrdBe dagegen wird erfin- vorliegenden Erfmdung ausgenutzt Es fuhrt zu der Ver- 

dungsgemaB ausgenutzt, um die im weiteren beschrie- formung des zylindrischen Schleifkdrpers, wie sie in 

bene Verformung des Zylinders zu beeinflussen. Diese Fig. 2 und in verschiedenen Stadien in Fig. 4 dargestellt 

durch die Form der Scheiben und Auswahl des Materi- ist 

als steuerbare Verformung eines Zylinders bildet den 55 In Fig. 4b ist der Schaft (2, 3) gerade soweit zusam- 

Kern der vorliegenden Erfindung. Sie wird qualitativ mengeschraubt, daB der Zylinder zwischen den Schei- 

anhand der Zeichnungen an einer bevorzugten Variante ben fest gehalten wird Die vordere Scheibe ragt nicht 

der Erfindung dargestellt mehr fiber den Rand der stirnseitigen Zylinderbasis her- 

Flg. 1 zeigt den Schleifkdrper in Form eines Zylinders vor, der vordere Teil des Schaftes (2) schlieBt mit der 

(1), sowie eine beispielhafte Ausffihrung von Antriebs- so Scheibe bundig ab und der Zylindermantel ist noch nicht 

schaft (2, 3) und Druckscheiben (4, 5) vor der Montage in oder erst unwesentlich verformt Das Werkzeug kann in 

Schragaufsicht dieser Stellung beliebig zum Schleif en von ebenen, aber 

In Fig. 2 ist der SchleifkSrper in der Form dargestellt, auch einfach gewolbten Flachen, z. B. der Innenseite 

die er annimmt, wenn er zwischen zwei gleichen, stern- von Rohren, verwendet werden. Da der Zylinder an den 

fdrmigen Druckscheiben zusammengepreBt wird. 65 Kanten noch nicht verformt ist, kann man damit auch 

Fig. 3 zeigt einige Beispiele fur Druckscheiben. jeweils eine Seite einer Innenkante schleif en. In Fig. 2 

In Fig. 4 sind im Schnitt Stadien der Verformung des und Fig. 4c ist (2) weiter in (3) hineingeschraubt worden 

Zylinders dargestellt Im Gegensatz zu Fig. 1 und Fig. 2 und der K6rper zwischen den Druckscheiben soweit 
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zusammengedruckt worden, daB er sich tlberall zu ver- Zylindermantels an den Innenfalten der Achse des 

formen beginnt Auf der Seite der groBeren, antriebssei- Werkzeug es am nachsten kommt 

tigen Scheibe (8) in Fig. 4 bleibt die Form des Zylinder- Wenn sich der Belag des Zylinders, etwa durch ein 

mantels und der Zylinderbasis weitgehend erhalten, da Tragergewebe mit nicht gefullten Maschen leicht ver- 

sie durch die groBe Scheibe gerade stabilisiert wird. Im 5 biegen und auch zusammenschieben laBt, bildet sich die 

Bereich der kleineren, stirnseitigen Scheibe (9) werden, aus dem Zylinder entstehende Form gleichmaBiger und 

bedingt durch die Langenkonstanz des Materials bei abgerundeter aus als mit einem steifen, nicht zusam- 

Zugbelastung, die Stirnflache des Zylinders und die dar- menschiebbaren Oberflachenbelag. 

an angrenzenden Teile der Mantelfiache durch die Durch die Form und bezogen auf den Zylinder relati- 

Scheibe (9) nach innen gezogen. Beim Obergang des in 10 ve GrdBe der Scheiben kann die Verformung der Stirn- 

Fig. 4b dargestellten Zustands des Werkzeugs zum dem flSche des Schleifkorpers gesteuert werden. Die Ver- 

in Fig. 4c dargestellten Zustand wird die Scheibe zuneh- wendung von sternformigen Scheiben (6, 7) legt Anzahl 

mend ins Innere des Zylinders versenkt und die Stirnsei- der Falten fest und verteilt diese gleichmaBig. Durch 

te des Zylinders verformt sich zunehmend zu der in leichtes Verdrehen der Spitzeri urn die Verbindungslinie 

Fig. 2 dargestellten Form. 15 von der Spitze zum Mittelpunkt der Scheibe wird die 

Die Verformung kommt dadurch zustande, daB das sich faltende Mantelfiache in den Innenfalten ebenfaUs 

Material, das den Zylinder ausfOllt, so gewahlt ist, daB verdreht und die stirnseitige Offnung des Schleifkorpers 

eine beliebige, zusammenhangende Linie auf der Ober- verkleinert gegenflber der Verwendung einer sonst glei- 

flache und innerhalb des Korpers sich zwar verbiegen chen aber flachen Scheibe. 

und bei Druckbelastung sehr stark verkflrzen, bei Zug- 20 Durch gewolbte Scheiben kann das SpannungsgefQge 

belastung aber nur minimal verlangern kann. Bei Ver- in ihrer Umgebung und den Kanten der Scheiben ausge- 

wendung eines sonst gleichem, aber auch elastisch dehn- glichener gestaltet werden. Durch ein Oberflachenprofil 

barem Materials wurde sich bei dem in Fig. 4c darge- auf der dem Zylinder zugewandten Seite der Druck- 

stellten Scheibenabstand durch die von der Scheibe aus- scheiben wird die mdgliche DrehmomentQbertragung 

geubte Zugbelastung eine in Fig. 4a entlang eines Radi- 25 vom Schaft auf den Zylinder erhoht und an der Beruh- 

us verlaufende Linie verlangern und die Basisflache des rungsflache Schlupf vermieden. 

Zylinders damit teilweise nach innen gezogen werden, Wie in Fig. 4 dargestellt steuern die Scheiben die 

ohne daB die Mantelfiache in ihrer Form wesentlich Verformung der Seite des Zylinders, an der sie angrei- 

verandert wurde. fen, wodurch die beiden Seiten des Zylinders beim Zu- 

Der Rand zwischen Stirn- und Mantelfiache des Zy- 30 sammenpressen unterschiedlich verformt werden kdn- 

linders wurde bei Verwendung eines solchen Materials nen. 

weiter von der Achse entfernt bleiben und die Stirnseite Alle genannten Parameter, wie elastisches Verhalten 

des Werkzeuges sich weniger abgerundet ausbilden. des Zylindermaterials, Steifigkeit und Komprimierbar- 

Wenn der Randbereich des Mantels sich der Achse keit des Mantelbelags sowie Form und GrdBe der 

annahert, kommt es je nach Belag auf der Mantelfiache 35 Druckscheiben haben in Abhangigkeit von einander ei- 

und Zylindermaterial etwa ab dem in Fig. 4c dargestell- nen EinfluB auf die Formen, die der Schleifkdrper an- 

ten Komprimierungsgrad zur Bildung von Falten, die nimmt, wenn er zusammengepreBt wird. Die erreichba- 

sich mit weiterem Zusammenpressen zunehmend deut- re Formenvielfalt geht aber qualitativ nicht fiber das in 

licher ausbilden und vertiefen. Fig. 2 und Fig. 4 dargestellte hinaus. Der Zylinderman- 

Diese Falten entstehen auch bei Verwendung von 40 tel wdlbt sich beim Zusammenpressen des Zylinders 

runden Scheiben, ihre Lage, Anzahl und Verteilung ist mehr oder weniger stark gefaltet urn den Rand der 

dann aber zufallig und unter Umstanden ungleichmaBig. Druckscheibe herum. Diese wird zusammen mit der 

Die Faltenbildung geschieht auch dann, wenn der Zy- ehemalige Stirn- oder Basisflache zunehmend in den 

linder auf der Mantelfiache mit einem Belag versehen Kdrper hineinverlagert Fig. 4d zeigt den Endzustand 

ist, der in seiner Ebene beispielsweise durch offene Ma- 45 der Verformung. Auf der Antriebsseite ist durch die 

schen komprimierbar ist In diesem Fall jedoch weniger groBe Scheibe die zylindrische Form weitgehend erhal- 

ausgepragt und erst bei geringerem Abstand der Schei- ten geblieben, der Mantelbelag hat sich allerdings ent- 

ben. Ein zum Schleif en geeigneter Belag aus Schleifkdr- lang umlaufender Linien in Falten gelegt Diese Falten 

nern, Bindemittel und eventuell einem Gewebe wird im bilden sich erst in einem fortgeschrittenem Stadium der 

Normalfall biegsam und dehnbar, nicht aber stauchbar 50 Komprimierung des Schleifkdrpers, wenn an der Stirn- 

seia Um im Stirnbereich des Werkzeuges wie in Fig. 2 seite keine weitere Verformung mehr mdglich ist An 

dargestellt, eine abgerundete Form anzunehmen, muB der Stirnseite des Werkzeuges ist aus dem Zylinder na- 

sich ein nicht stauchbarer Zylindermantel in Falten le- herungsweise eine Halbkugei geworden, die um die 

gen. Die innen liegenden Bereiche der Falten der ehe- Drehachse herum eine Offnung aufweist 

maligen Mantelfladie werden dabei vom FOllmaterial 55 Im Laufe der in Fig. 4b bis Fig. 4d dargestellten Sta- 

des Zylinders zusammengedruckt Die nach auBen ge- dien der Verformung ist der Schleifkdrper zum Bearbei- 

wolbten Teile der Falten werden aufgebiaht und nahern ten von jeweils unterschiedlich geformte Flachen be- 

sich dadurch der Oberflache eines Rotationsellipsoiden sonders angepaBt 

an. In der in Fig. 4b dargestellten Form als Zylinder, der 

In Fig. 4e und Fig. 4f sind zur Drehachse senkrechte, 60 an der Mantelfiache mit Schleifmaterial belegt ist, ist der 

auf die Zylinderbasis projizierte Schnitte durch die Schleifkdrper geeignet fur das Schleifen von ebenen 

Stirnseite des Schleifkdrpers dargesteDt Die schraffler- oder nur schwach gew6Ibten Flachen bis in Innenkanten 

te FlSche in Fig. 4e erhalt man als Schnitt durch den hinein sowie fur einfach gewaibte Flachen wie Rinnen 

Schleifkdrper bei starker Kompression in der Ebene der oder das Innere von Rohren. Wenn der Kdrper bis zu 

Druckscheibe bei Verwendung einer sternformigen s5 dem in Fig. 4c dargestellten Grad zwischen unterschied- 

Druckscheibe mit 4 Spitzen. Der schraffierte Bereich in lich groBen Scheiben zusammengepreBt wird, verliert r 

Fig. 4f entspricht einem Schnitt oberhalb der Druck- seine Fahigkeit, Innenkanten zu schleifen. Er ist immer 

scheibe an der Stelie, an der der verbogene Rand des noch zum Bearbeiten von ebenen Flachen geeignet, da 
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er auf der Antriebsseite in der Form nur wenig von 
einem Zylinder abweicht Auf der Stiraseite ist er aber 
schon zum Schleifen und Polieren von flachen Mulden 
geeignet, wenn er etwa in einem Winkel von 45° zu 
einer mittleren Oberflachennormalen der Mulde ange- 
setzt wird. Es besteht keine Gefahr, daB das Schleifgut 
durch die Halterung beschadigt wird, da diese schon ins 
Innere des Schleifkdrpers verlegt ist In dieser Form ist 
der Schleifkdrper fur die grdBte Vielfalt von Oberfia- 
chenf ormen geeignet 

In Fig, 4d ist die Verformung noch weiter gefuhrt 
Der Schleifkdrper hat im vorderen Bereich die Form 
einer Halbkugel angenommen. Der Mantel hat sich, je 
nach Belag, in Falten gelegt und verdeckt die Druck- 
scheibe teilweise. Das Werkzeug kann jetzt mit der 
Stiraseite frontal zum Schleifen benutzt werden, da 
Scheibe und das Ende der Halterung im Schleifkdrper 
verschwinden. Es ist fur die Schleifwirkung ohne Belang, 
dafl der achsnahe Bereich nicht mit Schleifrnittel belegt 
ist, da durch den kleinen Radius die Geschwindigkeit der 
Kdrner hier ohnehin gering wire. Der Kdrper hat seine 
Eignung zum Schleifen von ebenen Flachen verloren, 
dafur kdnnen jetzt auch der Bodenfiache von Behaltern 
mit kleiner Offnung und Mulden mit kleinem Biegeradi- 
us bearbeitet werden. Beim Anwenden des Werkzeug es 
in dieser Form kann bei Verwendung von sternfdrmigen 
Dmckscheiben nach Abrieb des SchJeifmaterials an der 
Stirnfiache das Werkzeug durch drehen der Dmck- 
scheiben einmal erneuert werden, da an den Innenkan- 
ten der Falten kein Abtrag von Schleifrnittel erfolgt 

Bei der Darstellung des Funktionsprinzips der vorlie- 
genden Erfuidung wurde in den Zeichnungen von einem 
homogen mit pordsem Material gefMten Zylinder mit 
einem Verhaltnis von Hdhe zu Durchmesser von etwa 1, 
3 ausgegangen, da es sich dabei um einen fur die Erfin- 
dung typischen Wert handelt und der Schleifkdrper so 
am vielseitigsten einsetzbar ist Abweichungen von dem 
dargestellten Verhaltnis nach oben oder unten verschie- 
ben den Bereich der Anwendbarkeit des Schleifzylin- 
ders. Die Veranderbarkeit der Form des Schleifkdrpers 
kann aber immer benutzt werden kann, um inn inner- 
halb seiner Grenzen der Form der jeweils zu bearbei- 
tenden Flache anzupassen. 

Beispielsweise bei einem Verhaltnis von Hdhe zu 
Durchmesser von 0, 2 und Scheiben, die das etwa (X8fa- 
che des Durchmessers aufweisen, ist das Werkzeug in 
zusammengepreBter Form besonders zum Schleifen 
von Rinnen geeignet, aber es ist nicht mehr mit der 
Stiraseite verwendbar. Wenn die Hdhe des Zylinders 
beispielsweise das 4fache seines Durchmessers betragt, 
kann das Schleifwerkzeug fur ebene Flachen und tiefe, 
enge Offnungen verwendet werden, ist aber fur Rinnen 
nicht mehr geeignet Das axiale Zusammenpressen kann 
dann im wesentlichen dazu benutzt werden, die Dichte 
des Zylindermaterials und damit sein Verhalten bei 
Kontakt mit dem Schleifgut variabel zu beeinflussen. 

Durch Variation des Verhaitnisses von Hdhe zu 
Durchmesser innerhalb der angegebenen Werte ver- 
schiebt sich die Anpassung des Schleifkdrpers fur be- 
stimrate Aufgaben stetig. 

Eine weitere Mdglichkeit, das Verformungsverhalten 
des Schleifkdrpers beim Zusammenpressen zu beein- 
flussen, besteht darin, an den Basisflachen Material weg- 
zunehmen, wodurch beispielsweise zylinder- oder ke- 
gelformige Vertiefungen entstehen, in denen die Dmck- 
scheiben schon versenkt sind, wenn der Schleifkdrper 
zwischen diesen noch nicht zusammengedrQckt wird Im 
nicht verformten Zustand des Werkzeuge wird so die 



Gefahr, das Schleifgut durch die Halterung zu beschadi- 
gen, weiter verringert und beim Zusammenpressen 
kann der Rand des Zylindermantels dadurch noch naher 
an die Achse gelangen, wodurch das Schleifverhalten 
5 bei frontalemEinsatzverbessert wird. 

Ein Zylinder stellt im Sinne der Erfindung insbesonde- 
re unter dem Gesichtspunkt der rationellen Herstellbar- 
keit die optimale Ausgangsf orm fur einen erfmdungsge- 
mafien Schleifkdrper dar. Das verwendete Prinzip, daB 

io durch Dmckscheiben ein Kdrper so verfonnt wird, daB 
die mit Schleifrnittel belegte Mantelflache zur Achse hin 
gezogen wird und dadurch der Kdrper auch mit seiner 
Stiraseite oder mit dem Obergangsbereich von Stirn- zu 
Mantelflache zum Schleifen verwendet werden kann, ist 

15 aber auch auf anders geformte Kdrper Qbertragbar so- 
fern der Kdrper aus einem geeigneten Material aufge- 
baut ist. Schleifkdrper, die durch ihre Grundfonn an 
einen bestimmten Verwendungszweck angepaBt sind, 
erweitern durch die Variabilitat ihren Anwendungsbe- 

20 reich, ohne ihre ursprungliche Spezialisierung zu verlie- 
ren. 

Wenn man mehrere Zylinder jeweils zwischen zuge- 
hdrigen Scheiben auf einer Halterung anordnet, wobei 
zwischen zwei benachbarten Scheiben Distanzstticke 

25 angeordnet sind, erhait man eine Variante der Erfin- 
dung, die fur langgestreckte, aus Rinnen bestehende 
Profile geeignet ist Die Anpassung an ein bestimmtes 
Profil geschieht durch die Distanzstiicke und den Grad 
des Zusammenpressens. 

30 Ein aus der Erfindung abgeleitetes Set fur den hand- 
werklichen Einsatz wurde typischerweise aus einem 
zweiteiligen Antriebsschaft und einigen Dmckscheiben 
als permanente Bestandteiie bestehen. Dazu gabe es 
angepaBt aber separat als VerschleiBteile verschiedene 

35 Schleifzylinder, die sich durch Koragrdfie des Schleif- 
mittels oder Belag des Schleifkdrpers mit einem VHeB, 
Hastizitat des Zylindermaterials sowie absolute GrdBe 
des Zylinders und unterschiedliche Verhaltnisse von 
Hdhe zu Durchmesser unterscheiden kdnnen. Mit weni- 

40 gen, jeweils einfach herzustellenden Einzelteilen wird 
dadurch ein Werkzeug geschaffen, daB auf einfache 
Weise an einen weiten Bereich von Schleif- und Polier- 
aufgaben angepaBt werden kann. 
Die Vorteile eines solchen Schleifwerkzeuges beste- 

45 hen darin, daB alle Einzelbestandteile geometrisch ein- 
fach aufgebaut sind und daher auch einfach und kosten- 
giinstig hergestellt werden kdnnen. Mit dieser Eigen- 
schaft ist insbesondere das zentrale VerschleiBteil aus- 
gestattet Trotz der einfachen Form dieses Teiles als 

so Zylinder, der an der Mantelflache mit Schleif material ist, 
ist es mit der Erfindung mdglich, mit dem fertig aufge- 
bauten Werkzeug auswahlbar eine ganze Reihe alterna- 
tiver, speziell an bestimmte Oberflachenformen ange- 
paBter, Werkzeuge zu ersetzen. Solche speziell fttr eine 

55 bestimmte Aufgabe geschaffene Werkzeuge sind dar- 
ttberhinaus sonst nur in wesentlich mehr und aufwendi- 
geren Arbeitsschritten herstellbar. 
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Patentansprilche 

1. Um eine Achse drehend angetriebenes Schleif- 
werkzeug, bestehend aus mindestens einem Kdrper 
(1) aus pordsem, gegeniiber Dmckbelastung ela- 
stisch verformbarem Material, wobei die Mantel- 
flache des Werkzeuges direkt oder unter Vermitt- 
lung eines Tragermaterials mit Schleifrnittel belegt 
ist, wobei der Kdrper eine axiale zentrale Durch- 
fuhrung aufweist, durch welche ein Haltemngsele- 
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